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     Target produksi dalam suatu lini produksi pada perusahaan sangatlah penting. 
Kesulitan dalam pencapain target produksi merupakan permasalahan yang terdapat 
pada lini produksi P.T. Kreatif Indosuccess yang terletak di daerah Ciputat.. Akan 
dilakukan penambahan sampai dengan 2 unit mesin baru untuk mencapai target 
produksi sekaligus dalam rangka perluasan usaha.Namun tidak diketahui berapa 
penambahan mesin yang optimal, efektif, serta efisien. 
     Simulasi merupakan salah satu cara pendekatan untuk membantu dalam 
pemecahan masalah pada P.T. Kreatif Indosuccess. Pendekatan yang tepat untuk 
mengurangi biaya percobaan dan resiko dalam mencari pemecahan masalah. 
dibutuhkan. Dengan bantuan perangkat lunak simulasi PROMODEL sehingga 
mempermudah proses simulasi masalah yang dihadapi. 
     Sesuai dengan metoda yang digunakan, maka akan didapat hasil yang optimal 
dalam proses penambahan mesin. Metoda simulasi yang dilakukan menghasilkan 
suatu pemecahan masalah yang berhasil dalam mencari jumlah mesin yang tepat 
untuk mencapai target produksi yang diharapkan oleh perusahaan. 
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